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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(§) System zur Vorpositionierung und registergerechten Voreinstellung und/oder Korrektureinstellung von 
Werkstucken, insbesondere Druckformatzylindern von Druckmaschinen 

® Die Erfindung bezieht sich auf ein zur Vorpositionie- 
rung und registergerechten Voreinstellung und/oder Kor- 
rektureinstellung von auf eine kontinuierliche bewegte 
Materialbahn, insbesondere Kunststoffolienbahn (2), ein- 
wirkenden Werkstucken, insbesondere Druckformatzylin- 
dern (6) von Druckmaschinen, wobei zum fruhzeitigen 
passergenauen Positionieren der Werkstucke sowie nach 
Erfassen von Istwertabweichungen fur eine schnelle Kor- 
rektur die Werkstucke mit einzelnen Direktantrieben aus- 
gerustet und etwaige Lagerabweichungen der einzelnen 
Werkstucke durch darauf angeordnete PaRmarkierungen 
(7) ermittelt und unter Zuhilfenahme eines Rechners (16) 
und einer damit zusammenwirkenden Steuereinheit (24) 
ohne Beeinflussung durch die Materialbahn (2) korrigier- 
barsind. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein System zur Vorpositio- 
nierung unri registergerechten VoreinsteUung und/oder Kor- 
rektureinsteUung von auf eine kontinuierlich bewegte Mate- :> 
rialbahn, insbesondere Kunststoffolienbahn, einwirkenden 
Werkstucken, insbesondere DruckformatzyUndern von 
Druckmaschinen. 

Die bisher bekannten Systeme der Vorposmomerung und 
Registervoreinstellung beziehen sich auf das manueUe oder 10 
automatische Ausrichten der Werkstucke, d. h. der Druck- 
formatzyUnder zueinander durch optische, mechamsche 
Oder elektromagnetisch erfaBbare Markierungen oder durch 
die Eingabe von Koordinaten oder die Ubernahme von La- 
gedaten auf idendschen Vorauftragen. 15 

AUe bisher bekannten Systeme der Vorposiuomerung 
oder RegistervoreinsteUung sind mit mehr oder weniger 
groBcn Tolcranzcn bchaftct da cin mchrfachcs Ausnchtcn 
auf Markierungen notwendig ist und eine Korrektur erst 
nachErfassenderlstregisterfehiererfolgenkann. 20 

Bei einer Mehrfarbendruckmaschine erfolgt beispiels- 
weise das Erfassen und Korrigieren von Isterregisterfehlern 
erst nach dern Zusammendruck aUer Farben eines Motivs 
auf der zu druckenden Materialbahn, beispielsweise einer 
KunslstoflbUenbahn. Dieses Vorgehen ist okononrisch und 2> 
okologisch nachteiUg, da auf diese Weise Einnchtemakula- 
turen entstehen, die nicht nur Kosten verursachen, sondern 
auch einer Entsorgung oder Wiederaufbereitung bedurfen. 

Die genaueste Methode einer VoreinsteUung ist die Uber- 
nahme von Daten eines identischen Vorauftrages. Diese 30 
Vorgehensweise laBt sich jedoch nur in geringern Umfang 
einsetzen, da zurn Beispiel in der Druckindustrie wemger 
Serienfertigung als Auflragsfertigung anzutreffen ist und die 
Anderungsquote auch bei gleichen oder ahnlichen Auftra- 
gen hoch ist Uber dies ist bei idendschen Wiederholauftra- 35 
gen von Nachteil, daB bei der Ersteinrichtung entsprechende 
Makulaturen anf alien. § 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein System 
zur Vorpositionierung und registergerechten VoreinsteUung 
und/oder KorrektureinsteUung der eingangs genannten Art 40 
zu schaffen, das unter Vemieidung der Nachteile der vorbe- 
kannten Einstellsysteme eine fruhzeiuge paBgenaue Positio- 
nierung der Werkstucke sowie nach Erfassen von Istwertab- 
weichungen eine schnelle Korrektur ermogUcht, ohne daB 
nennenswerteEinrichtmakulaturenanfalLen. 4: > 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, daB die Werkstucke 
(DruckformatzyUnder) mit einzelnen, jeweils in bezug aut 
eine definierte Nuustellung bzw. einen Master ausnchtba- 
rem Direktantrieben ausgeriistet und etwaige Lagerabwei- 
chungen der einzelnen Werkstucke durch auf die diesen an- 50 
gebrachten, rnitteis Sensoren erfaBbaren PaBmarkierungen 
ermittelt und unter Zuhilfenahme eines Rechners und einer 
damit zusammenwirkenden Steuereinheit ohne Beeinflus- 
sung durch die Materialbahn korrigierbar sind. Sinnvoll ist 
es dabei, daB jeweils eine Druckpiatte der Druckformatzy- 5> 
Under zu der an diesen befindUchen Pafimarkierung ausge- 
richtet befestigt, beispielsweise aufgeklebt ist. 

Es versteht sich, daB vorgelagerte Einheiten, wie zurn 
Beispiel eine Insetting-Einrichtung oder nachgelagerte Ein- 
heiten, wie zurn Beispiel eine Ladder- oder Stanzeinheit in 60 
das erfmdungsgemafie System integrierbar sind, da auch 
diese Einheiten registergenau arbeiten mussen. 

Das Seiten- und LangsregisterversteUsystem bzw. der 
elektrische Anirieb der Systeme ist ebenfaUs in das neue Re- 
gistcrvorcinstcllsystcm integrierbar. 65 

Neben einer verbesserlen RegistervoreinsteUung mussen 
auch Storungen im Registersystem, zurn Beispiel durch ei- 
nen MaterialroUenwechsel oder eine Klebestelle bedingte 



StorgroBe, einfach korrigierbar sein. Eine derartige Regi- 
stereinsteUung erfordert einen zusatzUchen Sensor zum Zu- 
sanunenwirken mit auf der fortlaufend bewegten Material- 
bahn aufgebrachten Passermarken und/oder Fehlerstellen, 
wie zum Beispiel eine *qebesteUe, wobei die^urch die Pas- 
sermarken und/oder FehlersteUen ausgelosten Veranderun- 
gen uber den Sensor zum Rechner ubertragen und dort die 
entsprechenden Winkel- und/oder Drehgescnwindigkeitsan- 
derungen der Werkstucke bzw. DruckformatzyUnder be- 
rechnet werden. Die vorgenannten StorgroBen konnen uber 
Lageverschiebung aller nachgelagerten Druckwerke zum 
Beispiel in einer Druckabposition der Anlage beim Durch- 
fahren der Klebestelle durch Anderung des Materialweges 
oder der WinkelsteUung ausgegUchen werden. Hierdurch 
entfaUen die bei der ublichen Regelung hohen Bahnspan- 
nungsanderungen und hierdurch verursachte Fortdruckma- 

kulaturen. , 

Ein bevorzugtes Ausfuhrungsbcispicl des crfindungsgc- 
maBen Systems ist. in der Zeichnune dargesteUt und wird im 
foigenden naher erlautert. Es zeigen in jeweils schemau- 
scher DarsteUung: 

Fig. 1 eine Flexodruckmaschine mit dem ertinaungsge- 

mafien Einstellsystem, 

Fig, 2 eine Aufsicht auf eine Materialbahn, 
Fig. 3 ein Diagramm beziigUch der Druckwerkeinstel- 

lUI ^ Fig. 1 ist beispielsweise eine EinzyUnder-Flexodruck- 
maschine 1 angedeutet, durch die eine von einer nicht darge- 
steUten Abwickelstation kommende Materialbahn 2, bei- 
spielsweise eine KunststoffoUenbahn bedruckt werden 
kann. Zum Bedrucken weist die Rexodruckrnascmne 1 bei- 
spielsweise sechs Farbdruckwerke auf, von denen jedoch le- 
digUch drei Farbdruckwerke 3, 4, 5 dargesieUt sind. AUe 
Farbdruckwerke sind praktisch idenusch ausgebildet. Jedes 
Farbdruckwerk weist auf der einen Seite der Matenalbahn 2 
einen mit dieser zusammenwirkenden DruckformatzyUnder 
6 auf auf dessen Umfang exakt zu einer am Druckformatzy- 
Under 6 angebrachten PaBmarkierung 7, zum Beispiel in 
Form eines PaBkreuzes eine Druckpiatte 8 (KUschee) befe- 
stigt, beispielsweise aufgeklebt ist Ublicherweise mit den 
DruckformatzyUndern 6 formschlussig in Eingriff gelan- 
gende Rasterwalzen und mit letzteren zusammenwirkende 
Rakelkammem sind der tjbersichtUchkeit wegen nicht dar- 
gesteUt Auf der anderen Seite der Materialbahn 2 ist ein fur 
alle Farbdruckwerke 3, 4, 5 gemeinsamer, zentraler Gegen- 
druckzyUnder 9 angeordnet. Der Gegendruckzylinder 9 laBt 
sich gemaB dem Pfeil 11 im Uhrzeigersinn rnitteis eines An- 
triebsmotors Mo umlaufend antreiben. 

Die einzelnen Farbdruckwerke 3, 4, 5 weisen synchroni- 
sierte und mit einem Freilauf ausgeriistete Einzelantriebe 
mit jeweils einem drehzahlregelbaren Servomotor Ml, M2, 
M3 auf, uber die der jeweils zugeordnete DruckformatzyUn- 
der 6 umlaufend antreibbar ist 

Die Servomotoren Ml, M2, M3 der DruckformatzyUnder 
6 der einzelnen Druckfarbwerke 3, 4, 5 sind zur Ruckfuh- 
rung der jeweiUgen Winkelposition der DruckformatzyUn- 
der 6 mit einem Impulsgeber 12 gekuppelt, der jeweils uber 
eine ruckfuhrende Steuerleitung 13 eines im einzelnen mcht 
dargesteUten Leitwertsystems mit einer gemeinsamen Steu- 
ereinheit 14 in Verbindung stent. Von der Steuereinheit 14 
fuhren Steuerleitungen 15 zu dem gleichfalls mit einem Im- 
pulsgeber 12 versehenen Antriebsmotor Mo und den Servo- 
motoren Ml, M2, M3. SchUeBUch ist die Steuereinheit 14 
mit einem eine sr^icherorogrammierbare Steuerung aufwei- 
senden und uber cin nicht dargcstcUtcs Bcdicntablcau an- 
steuerbaren Rechner 16 verbunden. Mittels des Rechners 16 
lassen sich beispielsweise unter Verwendung eines SoUwert- 
gebers in Gestalt eines virtuellen Masters oder aufgrund ei- 
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ner definierten Nullstellung in weiter unten naher beschrie- 
bener Weise rcgistergenaue Einstellungen der Winkellagen 
der Druckplatten 8 bzw. der Druckformatzylinder 6 errech- 
nen und schlieBlich zur Steuerung an die Antriebsmotoren 
iibertragen. 

Der Rechner 16 steht ferner iiber eine Sensorleitung 17 
mit einem im Bereich der Bewegungsstrecke der Material- 
bahn 2 angeordneien Sensor 18, beispiels weise einem Licht- 
taster in Verbindung. Uber den Sensor 18 lassen sich auf der 
Materialbahn 2 befindliche Storstellen, wie zura Beispiel 
eine Klebestelle 20 (Fig. 2) sowie auf der Materialbahn 2 
fortlaufend aufgebrachte Rastermarken 19 (Fig. 2) erfassen 
und entsprechende Antriebssteuerungen der Druckformat- 
zylinder 6 auslosen. Die entsprechenden Druckeinstellun- 
gcn und Geschwindigkeiten der Druckformatzylinder 6 er- 
gcbcn sich fiir die einzelnen Servomotoren Ml, M2, M3 
u.s.w. aus der Fig. 3. 

Die Abstandc und Position der PaBmarkcn werden iiber 
den Sensor 18 /.uiu Rechner 16 iibertragen, durch den die 
emspreehenden Winkelpositionen berechnet und die Servo- 
motoren M 1 , M2, M3 u.s.w. der Druckformatzylinder 6 po- 
siiionien werden. 

Auch Anderungen bei laufender Anlage, zu Beispiel auf- 
grund der Klebestelle 20, werden iiber den Sensor 18 zum 
Rechner 16 ubertragen und durch diesen gleichfalls die ent- 
sprechende Winkelanderung der Druckformatzylinder 6 be- 
rechnet. Beim Durchlaufen der Klebestelle 20 an dem jewei- 
ligen Druckformatzylinder 6 gehen diese in die aus Fig. 3 
ersichdiche Position "Druck ab". Zugieich werden die 
Druckformatzylinder 6 durch eine kurzzeidge Geschwin- 
digkeitsanderung (in Fig. 3 mit 21 bezeichnet) der Servomo- 
toren Ml, M2, M3 u.s.w. in die entsprechende Posiuon ge- 
braclit, 

Patentanspruche 35 

1 . System zur Vorpositionierung und registergerechten 
Voreinstellung und/oder Korrektureinstellung von auf 
eine konunuieriich bewegte Materialbahn, insbeson- 
dere Kunststoffolienbahn einwirkenden Werkstucken, 40 
insbesondere Druckformatzylinder von Druckmaschi- 
nen, dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstucke 
bzw. Druckformatzylinder (6) mit einzelnen, jeweils in 
bezug auf eine definierte Nullstellung oder Master aus- 
richtbaren Direktantrieben ausgeriistet und etwaige La- 45 
gerabweichungen der einzelnen Werkstucke durch auf 
diesen angebrachten, mittels Sensoren erfaBbaren PaB- 
markierungen (7) ermittelt und unter Zuhilfenahme ei- 
nes Rechners (16) und einer damit zusammenwirken- 
den Steuereinheit (14) ohne Beeinflussung durch die 50 
Materialbahn (2) korrigierbar sind. 

2. System nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Direktantriebe jeweils mit einem Freilauf ver- 
sehen sind. 

3. System nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, dafi jeweils eine Druckplatte (8) jedes Druck- 
formatzylinders (6) zu der an diesem befindlichen PaB- 
markierung (7) ausgerichtet befestigt, beispielsweise 
aufgeklebt ist. 

4. System nach einem oder mehreren der Anspruche 1 60 
bis 3, gekennzeichnet durch einen zusatzlichen Sensor 

(18) zum Zusammenwirken mit auf der fortlaufend be- 
wegten Materialbahn (2) aufgebrachten Passermarken 

(19) und/oder StorgroBen, wie zum Beispiel Klebestel- 
len (20), wobci die durch die Passermarken (19) und/ 65 
oder StorgroBen (20) ausgelosten Veranderungen iiber 
den Sensor (18) zum Rechner (16) ubertragen und dort 
die entsprechenden Winkel- und/oder Drehgeschwinr 



digkeitsanderungen der WerkstOcke bzw. Druckfor- 
matzylinder (6) berechnet werden. 

Hierzu 2 Seire(n) Zeichnungen 
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